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© Herstellung von Fahrzeugluftreifen 

@ Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen mit ei- 
nem Karkassenpaket mit Innenschicht, zumindest einer 
Karkassenlage, zwei Reifenseitenteifen und zwei Reifen- 
kernwulsten und mit einem Gurtelpaket mit zumindest ei- 
ner Gurtellage und einem Laufstreifen 
1.1 - mit zumindest vier Karkassenaufbaustationen (4, 5, 
6,7) 

. - von denen eine (6} zum Aufbau der Innenschicht auf ei- 
ner Karkassentrommel, 

- von denen eine (7) zum Aufbau von Reifenseitenwan- 
den auf der Karkassentrommel, 

- von denen eine (5} zum Aufbau zumindest einer Kar- 
kasslage auf der Karkassentrommel, 

- von denen eine (4) zum Aufbringen von Reifenkernen 
bzw. Reifenwulsten auf die Karkassentrommel ausgebil- 
det ist, 

1.1.1 - wobei die eiwzelnen Karkassenaufbaustationen 
ortlich voneinander getrennt angeordnet sind, 

1.1.2 - mit zumindest einer zwischen die'sen Karkassauf- 
baustationen gesteuert bewegbarer Karkassentrommel 
(16), 

1.1.3 - wobei die einzelnen Karkassaufbaustationen (4, 5, 
6, 7) jeweils mit zumindest einer Bestiickungseinrichtung 
zur Bestuckung der Karkassentrommel mit wesensglei- 
chen Bauteilen und mit zumindest jeweils einer Forder- 
einrichtung zur Zulieferung der Bauteile zur Bestiickungs- 
einrichtung ausgebildet sind, 

1.2- mit zumindest zwei Gurtelaufbaustationen (8, 10) 

- von denen eine zum Aufbau zumindest einer Gurtellage 
(10) auf eine Gurteltrommel, 

- und die andere zum Aufbau eines Laufstreifens {8} auf 
eine Gurteltrommel ausgebildet ist, 

1.2.1 - wobei die einzelnen Gurtelaufbaustationen ortlich 
voneinander getrennt angeordnet sind, 

1.2.2 - mit zumindest einer zwischen diesen Gurtelauf- 
baustationen gesteuert bewegbaren Gurteltrommel (13), . 

1.2.3 - wobei die einzelnen Gurtelaufbaustationen (8, 10) 
jeweils mit zumindest einer Bestiickungseinrichtung zur 
Bestuckung der Gurteltrommel mit wesensgleichen Bau- 
teilen und mit zumindest jeweils einer Fordereinrichtung 
zur Zulieferung der Bauteile .zu dieser Bestiickungsein- 
richtung ausgebildet sind, 

1.3- mit einer Vorrichtung (3) zum Zusammenfuhren der 
in den Karkassenaufbaustationen auf die Karkasstrommel 
aus den einzelnen Bauteilen aufgebauten Karkasse und 
dem in den Gurtelaufbaustationen aus den einzelnen 
Bauteilen auf die Gurteltrommel aufgebauten Gurtelpa- 
ket, • 



1.4- wobei zumindest eine Karkass- und/oder eine Gurtel- 
aufbaustation mit zumindest zwei voneinander unabhan- 
gig steuerbareh Bestuckungseinrichtungen zgr Bestuk- 
kung mit wesensgleichen Bauteilen ausgebildet ist, de- 
nen jeweils zumindest eine Fordereinrichtung zu r Zuliefe- 
rung der wesensgleichen Bauteile zugeordnet ist. 




BUNDESDRUCKEREI 03.98 802 121/159/9 



16 



DE 195 44 369 C2 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung betriift eine Vorrichtung zum Aufbau von 
Fahrzeugluftreifen und ein Verfahren zum Wechseln we- 
sensgleicher Bauteile zum Aufbau eines Karkassenpakets 5 
auf einer Karkasstrommel innerhalb einer Karkassaufbau- 
station oder zum Aufbau eines GUrtelpakets auf einer Gtir- 
teltxommel innerhalb einer Gurtelaufbaustation fur die Her- 
stcilung von Fahrzeugluftreifen. 

Zur Ilerstellung von Fahrzeugluftreifen mit Karkasse und to 
Giirtcl wird ubiichcrwcisc cincrscits cin Karkasspakct mit 
einer Innenschicht, einer oder mehreren Karkasslagen, zwei 
Reifenseitenteilen und zwei Kemwiilsten in einer Aufbau- 
■ station auf einer Karkasstrommel aufgebaut. Unabhangig 
hiervon.wird ein Giirtelpaket mit mehreren Stahlgiirtella- 15 
gen, einer Giirtelbandage und einem Laufstreifen in einer 
Aufbaustation auf einer Gurteltrommel aufgebaut. Im An- 
schiuB daran wird das Karkasspaket in eine Zusammenfuhr- 
einrichtung transportiert. Das Gurtelpaket wird ebenfalls in* 
die Zusanimenfuhreinrichtung transportiert und dort uber 20 
das Karkasspaket geschoben. In der Zusammerifiihreinrich- 
tung wird dann mit Hilfe eines Bornbierkopfes die Karkasse 
bombiert, d. h. radial expandiert, und so^von radial innen in 
Verbindung mit dem umgebenden, konzentrischen Giirtel- 
paket gcbracht. . 25 

Der komplette Aufbau des Karkasspakets innerhalb nur 
einer Aufbaustation auf eine Karkasstrommel sowie des 
Giirtelpakets innerhalb nur einer Aufbaustation auf eine 
brtsfeste Gurteltrommel hat den Nachteil, daB die einzelnen 
Bauteiie-Innenschicht, Karkassenlagen, Seitenwande, Kern- 30 
wulste bzw. Gurtellagen, Bandage, Laufstreifen- chronolo- 
gisch nacheinander der Karkasstroinel bzw. Gurteltrommel 
. zugefiihrt und vollstandig auf diese aufgelegt werden. Erst 
nach voilstandigem AbschluB der Bestuckung mit einem 
dieser Bauteile kann die Karkassuommel bzw. die Gtlrtel- 35 
trommel mit dem nachsten Bauteil bestiickt werden. Die 
Herstellung eines neuen Karkasspakets bzw. eines neuen 
Giirtelpakets kann somit erst begonnen werden, wenn die 
altc Karkasstrommel bzw. die altc Gurteltrommel vollstan- 
dig bestiickt ist und die ortsfeste Karkassaufbaustation bzw. 40 
Gurtelaufbaustation wieder nach Entfemen des alten Kar- 
kass- bzw. Giirtelpakets von der Karkass- bzw. Giirtel- 
trommmel entfernt ist. Ein derartiger Reifenaufbau laBt nur 
sehr geringe Produktionsgeschwindigkeiten zu, da Karkas- 
spakete und Giirtelpakete zunachst in einer ortsfesten Auf- 45 
baustation komplett fertiggestellt sein miissen, bevor mit 
dem Aufbau eines neuen Pakets in dieser Aufbaustation be- 
gonnen werdenkann. 

Zum Wechsel der ReifengroBen wird haufig ein Wechsel 
der. KarkasstrommelgroBe bzw. der GiirteltrommelgroBe er- 50 
forderlich. Hierzu muB bei derartigen Anlagen der kom- 
plette Produktionsbetrieb stillgelegt werden. Beim Wechsel 
von BautcilgroBcn, bcispiclswcisc der GroBcn der Innen- 
schicht, der Seitenwiinde, der Kemwulste, der Karkassla- 
gen, der Gurtellagen, der Bandagen oder des Laufstreifens 55 
muB entweder zunachst der komplette Vorrat der alten 
GroBe aufgebraucht oder unter zusatzlichem Zeitverlust mit 
zusatzlichem Aufwand das Restmaterial aus der Forder- und 
Bestuckungseinrichtung beseitigt werden. Derart aufwen- 
dige, kostenintensive Trommel- bzw. Bauteilwechsel sind 60 
wirtschafllich erst ab relativ hohen MindestlosgrbBeQ sinn- 
volL Dem zunehmenden Wunsch nach kleinen und haufig 
wechselden LosgroBen wird eine derartige Reifenherstel- 
lung nicht gerecht 

Es ist bekannt zur Erhohung der Rexibilitat ortlicb von- 65 
einander getrennte Aufbaustationen fur verschiedene vor- 
konfektionierte Bauteile (z. B. Seitenwand und Wulstprofil, 
Innenschicht, Karkasslagen, Wulstkern) zum Aufbau der 



Karkasse vorzusehen. Dabei wird eine Karkasstrommel von 
einer Aufbaustation, auf der sie mit einem ersten Bauteil be- 
stiickt wird zur nachsten Aufbaustation, auf der sie mit ei- 
nem weiteren Bauteil bestiickt wird, bewegL Derartige Kar- 
kassaufbaustationen mit bewegten Ka rkasstrommeln er- 
mSglichen^durch Einsatz mehrerer bewegter Karkasstrom- 
meln eine schnellere Produktion. Noeh wahrend. eine erste 
Karkasse auf einer ersten Karkasstromriiel gefertigt wird, 
kann bereits der Aufbau einer zweiten Karkasse auf einer 
zweiten Karkasstrommel begonnen werden. Da jedoch auch 
bci dicscn bekannten Anlagen allc Aufbaustationen hin- 
sichtlich ihrer jeweils einzigen Bestuckungseinrichtung fur 
jedes wesensunterschiedliche vorkonfektionierte Bauteil 
von der Dimension des Reifens abhangig sind, erfordert ein 
Dimensionswechsel auch hier einen kompletten Stillstand 
der Produktion, um die Bestuckungseinrichtungen mit den 
Bestiickungswerkzeugen fur die jeweilige Dimension aus- 
zutauschen. Auch derartigen Reifenherstellungsverfahren 
mangeltes an Rexibilitat hinsicKtlich eines schnellen Wech- 
sels der Dimension von Bauteilen und Reifen. Kleine sowie 
haufig wechselnde LosgrSBen sind nicht ohne weiteres wirt- 
schaftlich, sondera nur mit Zeitverlust und zusatzlichem 
Aufwand durchfuhrbar. 

Ein zusatzlicher Einsatz einer zusatzlichen zweiten kom- 
pletten Anlagc zur Rcifcnhcrstcllung mit cigenstandigen 
Einrichtungen zur Herstellung des Karkassenpakets und zur 
Herstellung des Giirtelpakets sowie einer eigenstandiger Zu- 
sammenfiihreinrichtung mit Bombierkopf ermoglicht zwar 
einen Dimensionswechsel ohne kompletten Produktions- 
stillstand, jedoch nur durch komplettes StiUegen der. einen 
vollstandigen Anlage unter Aufrechterhaltung der Produk- 
tion in der anderen vollstandigen Anlage. Dies erfordert je- 
doch einen erheblichen Mehraufwand gegendber lediglich 
einer einzigen vollstandigen Anlage fiir komplette Zweitein- 
richtungen zur Fertigung des Karkassen- und des Giirtelpa- 
kets einschlieBlich einer zweiten Zusanunenfuhreinrichtung 
und eines zweiten Bombierkopfs. AuBerdem bedarf es eines 
erheblichen zusatzlichen Aufwands zur Bereitstellung des 
fiir zwei Yollstandigc Anlagen crfordcrlichcn Raums, sowie 
hohe Kosten fur Wartung, Personal und Ersatzteile. Bei 
Ausfall eines Bestiickungiswerkzeugs fallt eine komplette 
Anlage aus. Die komplette Produktion hangt an der anderen 
Anlage. 

Der Einsatz lediglich einer kompletten Anlage mit eigen- 
standiger Einrichtung zur Herstellung des Karkasspakets, 
. eigenstandiger Anlage zur Herstellung des Giirtelpakets und 
eigenstandiger Zusammenfuhreinrichtung mit Bombierkopf 
ist in ihrer Produktionsgeschwindigkeit vor alien Dingen 
durch die zeitaufwendigen Aufbauschritte zur Zufuhr und 
zur' Bestuckung nut den- einzelnen Bauelementen bei ge- 
wiinschter Sicherstellung einer hohen Produktqualitat be- 
schrankt. Die kostenaufwendigen Zusarnmennahreinrich- 
tungen sind hingegen auch fur hohcrc Gcschwindigkcitcn 
ohne Qualitatsverlust geeignet. Somit bieten herkommliche 
komplette Aufbauanlagen fur Fahrzeugluftreifen die Wahl 
entweder besonders schnell bei optirnierter Zusammenfuh- 
rung, aber unter moglichen QuabtatseinbuBen beim Aufbau, 
oder aber, unter Aufrechterhaltung einer guten Qualitat 
langsam, aber mit ineffizienter Zasammenfuhrung zu arhei- 
ten. Die Verwendung einer zweiten kompletten Anlage er- 
moglicht durch reduzierte Produktionsgeschwindigkeit der 
einzelnen kompletten Anlage zwar eine Sicherstellung guter 
Reifenqualitiit bei einer insgesainl durch beide Anlagen zu- 
sammen gesehen schnellen Produktion. AUerdings ist der 
zusatzliche Aufwand an Bauteilen, an Raum, Kosten, Perso- 
nal, Instandhaltung und Wartung fur eine zweite komplette 
Anlage auBerordentlich hoch. Insbesondere sind auch hier 
zwei komplette Zusammenfuhrstationen zur Beibehaltung 
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guter Produktqualitat ineSizient genutzt. Bei Ausfall eines 
Bestuckungswerkzeugs. stent der Produzent vor der Proble- 
matik einex einzigen Anlage, jeddch unter Beibehaltung der 
Kosten und des Aufwands der vollstandigen zweiten An- 
lage. 5 

Aus der EP. 0 448 407 A2 ist es bekannt, beispielsweise 
Seitenteile wahlweise uber drei FfirdereinrichtungeQ einer 
Rohlingsaufbaustation zuzufuhren, wobei die Bestiickung 
der Aufbau trommel durch eine gemeinsame Bestiickungs- 
einrichtung erfolgt. 10 

In gcwisscmRahmcn wird dabci die Flexibility durch die 
Wechselbarkeit der Forderwege erhoht. Bei Erfordemis des 
Wechsels von . Elementen der Bestiickungseinrichtung zur 
Anpassung an unterschiedliche Bauteildimensionen oder an 
unterschiedliche Produktanforderungen oder bei Schaden 15 
innerbalb der Bestiickungseinrichtung ist eine Anpassung ■ 
der Bestiickungseinrichtung nur mit Maschinenstop mog- 
lich. Eine zufriedenstellende Flexibility ist auch hier nicht 
gewShrleistet. 

Aus der EP 0 555 813 Al ist es bekannt, eine Aufbau- 20 
trommel von Aufbaustation zu Aufbaustation zu bewegen . 
und auf einem parallel ausgebildeten \ferschiebeweg in ei- 
ner ersten Reihe mehrere erste Arbeitsstationen ebenfalls 
verschiebbar auszubilden. Diese ersten Arbeitsstationen 
sind jewcils zum Auflcgcn der vcrschicdcncn Hauptkompo- 25 
nenten des Reifens ausgebildet. Um zusatzliche weitere 
Bauteile, die durch die Hauptstationen noch nicht aufgelegt 
sind, im Einzelfall zusatzlich auflegen zu konnen, sind senk- 
recht zum Verschiebeweg der ersten Arbeitsstationen 
(Hauptstationen) verschiebbar zweite Arbeitsstationen 30 
(Hilfsstationen) ausgebildet. Um eine dieser Hilfsstationen 
in den ProdukionsprozeB einzubinden, muJ3 zunachst die 
zwischen Hilfsstation und Aufbautrommel in der ersten 
Reihe befindliche, der Hilfsstation im Wege stehende 
-Hauptstadon seitlich verschoben werden. AnschlieBend 35 
muB die Hilfsstation aus ihrer zweiten Reihe in der erste 
Reihe nach vom bewegt werden. Fur diese doppclte Ver- 
schiebebewegung ist ein eigenstandiger Steueraufwand und 
Antricbsmcchanismus crfordcrlich. 

Soli die Hilfsstadon wieder aus der Production genom- 40 
men werden, muB die Hilfsstadon wieder in ihre zweite 
Reihe mit Hilfe des t zusatzlicheh Steuer- und Antriebsauf- 
wandes zuriickgezogen werden und die Hauptstadon in ihre 
vor der Hilfsstadon angeordnete Arbeitspositioh seitlich 
verschoben werden. Wahrend die Hilfsstation in ihrer zwei- 45 
ten Reihe angeordnet ist, ist ein Zugang. zur Hauptstadon 
kaum mbglich. Der Zugang ist weitgehend versperrt. Vor 
der Hauptstadon ist die Aufbautrommel befindlich, hinter 
der Hauptstadon ist die Hilfsstadon befindlich. Der Zugang 
zu der von hinten versperrten Hauptstadon wird hierdurch 50 
erschwert. Bereits kleine Storungen im Steuer- oder An- 
triebsmechanismus der Hauptstadon blockieren diese in ih- 
rer Bcstiickungsposition, so daB die Hilfsstation ubcrhaupt 
nicht in Bestiickungspositibn gebracht werden kann. Somit • 
kdnnen bereits kleine Storungen zu Betriebsausfall der ge- 55 
samten Anlage fuhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren zu schaffen, mit denen mit genngem 
Aufwand mit hoher Produktqualitat eine hohere Flexibilitat 
auch bei schheller Reifenfertigung ermoglicht wird. 60 

ErfindungsgemSB wird die Aufgabe durch die Vorrich- 
tung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen gemafi den Merk- 
malen von Anspruch 1 sowie durch das Verfahren zum Auf- 
bau von Karkasspaketen auf einer Karkass trommel inner- 
halb einer Karkassenaufbaustadon oder zum Aufbau eines 65 
Giirtclpakets auf einer Gurteltrommcl innerhalb einer Giir- 
telaufbaustadon fiir die Herstellung von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von Anspruchi 7 gelost. 



Die Ausbildung einer Vorrichtung zum Aufbau von Fahr- 
zeugluftreifen fur verschiedene wesensgleiche Bauteile je- 
weils mit eigenstandigen Karkassenaufbaustadonen sowie 
jeweils fur verschiedene wesensgleiche Giirtelbauteile je- 
weils mit eigenstandigen Gdrtelaufbaustadonen mil beweg- 
bar gesteuerter Karkasstrommel sowie mit bewegbar gesteu- 
erter Gilrtel trommel und einer eigenstandigen Zusammen- 
fuhreinrichtung ermoglicht einen schnellen Aufbau des Kar- 
kasspakets auf die Karkasstrommel bzw. eines Gurtelpakets 
auf die Gurteltrommmel. Sobald eine Karkasstrommel bzw. 
cine Gurteltrommcl cine Karkassaufbaustation bzw; Giirtcl- 
aufbaustadon verlassen hat, um auf einer niichsten Aufbau- 
stadon rait dem nachsten Bauteil bestiickt zu werden, kann 
eine neue Karkasstrommel bzw. Giirteltrornmel in die frei 
gemachte Karkassaufbaustadon bzw, Giirtelaufbaustadon 
zur Bestiickung eingebracht werden. Die Ausbildung zur 
mindest einer Karkass- und/oder einer Gurteiaufbaustation 
mit zumindest zwei voneinander unabhangig steuerbaren 
Bestiickungseinrichtungen zur Bestiickung mit wesensglei- 
chen Bauteilen und mit zu jeder dieser Bestttckungseiririch- 
tungen jeweils einer zuzuordnenden Fdrdereinrichtung zur 
Zulieferung der wesensgleichen Bauteile ermoglicht ein 
schnelles Umriisten dieser Karkass- und/oder Giirtelaufbau- 
stadon beim Wechsel der Dimension dieser wesensgleichen 
Bauteile. Ohnc Produkdonsstop kann die cincBcstiickungs- 
eineinrichtung und, falls erforderlich, auch deren Forderein- 
richtung zur Zulieferung fur die neue Dimension umgeriistet 
werden, wahrend gleichzeidg die Bestiickung mit Bauteilen' 
in dieser Aufbaustation durch die andere Bestuckungsein- 
richtung und deren Fordereinrichtung erfolgt. Da somit we- 
sensgleiche Bauteile auch in Dimensionen mit nur kleinen 
LosgroBen ohne grofieren Aufwand in einer Aufbaustation 
verarbeitet werden kbnnen, kann eine derartige Vorrichtung 
wesentlich flexibler eingesetzt werden. Gegeniiber zwei 
kompletten Anlagen zur.Fahrzeugluftreifenherstellung wird 
lediglich eine Zusammenfuhreinrichtung benodgt. Der Auf- 
wand an Raum, Platz, Invesddonen, Personal und Bauteilen 
sowie fur die Warning wird reduziert. 

Bei cincr Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftrei- 
fen mit sowohl zumindest einer Karkass- als auch zumindest 
einer Giirtelaufbaustadon mit jeweils zumindest zwei von- 
einander unabhangig steuerbaren Bestuckungseinrichtun- 
gen zur Bestiickung mit jeweils wesensgleichen Bauteilen 
und mit je einer der jeweiligen Bestuckungseinrichtung zu- 
zuordnenden Fordereinrichtung zur Zulieferung der wesens- 
gleichen Bauteile wird zudemdie Kombinationsmdglichkeit 
verschiedener Dimensionen wesensgleicher Giirtelbauteile 
mit verschiedenen Dimensionen wesensgleicher Karkass- 
bauteile vereinfacht. Ohne grSBeren Zeitaufwand kann zum 
Beispiel zunachst ein groBeres wesensgleiches Karkassbau- 
teil mit einem grofieren wesensgleichen Giirtelbauteil fur ei- 
nen Fahrzeugreifen kombiniert werden. Im AnschluB daran 
kann beispielsweise das groBcrc wesensgleiche Giirtelbau- 
teil mit einem kleineren wesensgleichen Karkassbauteil, im 
AnschluB daran fiir einen anderen Fahrzeugreifen das klei- 
nere wesensgleiche Karkassbauteil mit einem kleineren we- 
sensgleichen Karkassbauteil und im AnschluB daran das 
kleinere wesensgleiche Karkassbauteil mit einem groBeren 
wesensgleichen Giirtelbauteil kombiniert werden. Dies ist 
ohne aufwendige Montage oder Werkzeugwechsel und ohne 
Maschinenstop mOglich. Es bedarf lediglich des Wechsels 
des Produktionseinsatzes der den einzelnen Aufbaustatio- 
nen mehrfach pro wesensgleichem Bauteil zugeordneten 
Bestuckungseinrichtungen entsprechend den Produktions- 
wiinschen. Die Umriistung einer Bestuckungseinrichtung 
kann erfolgen, wahrend die andere im Betrieb ist. 

Bevorzugt ist zumindest eine Karkassenaufbaustation 
zum Aufbau von Seitenwanden mit zumindest zwei unab- 
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hangig vbneinander steuerbaren Bestuckungseinrichtungen 
fur jeweils eine Seitenwand eines Reifens und mil jeweils 
einer zuzuordnenden Fordereiririchtung pro Bestuckungs- 
einrichtung ausgebildet. Gerade das sehr aufwendige-Wech- 
seln der Sdtenwanddimensionen fur ein Karkasspaket stellt 5 
ein erhGhtes Hexibilitatsproblem dar. Durch die mindestens 
zwei Bestuckungseinrichtungen mit eigenstandiger Forder- 
einrichtung kann soniit der Dimensionswechsel der Seiten- 
wande einfach und schnell durchgefuhrt werden. Es ist auch 
denkbar, in dieser Karkassaufbaustation beispielsweise das 10 
Wulstprofil und somit ein andcrcs Bautcil zusatzlich in cincr 
eigenen Bestuckungseinrichtung zuzufuhreri. Zur Verbesse- 
rung der Flexibilitat kann auch dieses Bauteil durch zurnin- 
dest zwei unab hangig voneinander steuerbare Bestuckungs- 
einrichtungen mit jeweils einer zuzuordnenden Forderein- 15 
richtung pro Bestuckungseinrichtung in dieser Karkassen- 
aufbaustation zugefuhrt werden. 

Bevorzugt wird eine Vorrichtung, bei der zumindest eine 
Giirtelaufbaustation zum Aufbau von Giirtellagen auf einer 
Gurteltrommel mit zumindest zwei unabhangig voneinander 20 
steuerbaren Bestuckungseinrichtungen pro Gtirtellage und 
mit jeweils einer einer jeden Bestuckungseinrichtung zuzu- 
ordnenden Fordereinrichtung ausgebildet ist. Hierdurch 
wird der besonders aufwendige .Dimensionswechsel von 
Giirtellagen wcscntlich vcrcinfacht. 25 

Zur Erhohung der Flexibility im Karkassenaufbau sind 
vorteilhafterweise alle Karkassaufbaustationen mit zumin- 
dest zwei unabhangig voneinander steuerbaren Bestiik- 
kungseinrichtungen zur Bestiickung mit wesensgleichen 
B auteileri mit jeweils einer einer jeden B estuckungseinrich- 30 
tung zuzuordnenden Fordereinrichtung zur Zulieferung von 
wesensgleichen Bauteilen ausgebildet. Zur Erhohung der 
Hexibihtat im Bereich der Giirtelaufbaustationen ist vorteil- 
hafterweise jede Gurtelaufbaustation mit zumindest zwei 
unabhangig voneinander steuerbaren B estuckungseinrich- 35 
tungen zur Bestiickung mit wesensgleichen Bauteilen mit 
jeweils einer einer jeden Bestu^Iomgseinrichtung zuzuord- 
nenden Fordereinrichtung zur Zulieferung der wesensglei- 
chen Bauteilen ausgebildet. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Karkas- 40 
strommel als Bombierkopf ausgebildet. Die Karkasstrom- 
mel kann mit auf ihr aufgebautem Karkasspaket in die Zu- 
sarnmenfuhrstadon bewegt werden. Nach Dberscnieben des 
Gurtelpakets kann das Karkasspaket durch die Karkasstrom- 
mel bombiert werden. Ein zusatzlicher Wechsel des Karkas- 45 
spakets von der Karkasstrommel auf einen eigenstandigen 
Bombierkopf kann entf alien. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der in den Fig. 1 
und 2 dargestellten AusfUhrungsbeispielen naher erlautert. 
Hierin zeigen 50 

Fig. 1 Schema einer Fahrzeugreifenherstellungsanlage 

Fig. 2 schematischer Querschnitt einer Bauteilbestuckung 
in cincr Aufbaustation am Bcispicl der Zulieferung cincs 
Seitenstreifens an die Karkasstrommel. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Anlage zur 55 
Fahrzeugluftreifenfertigung mit einem Anlagenteil fur die 
Karkasspaketfertigung 1, einem Anlagenteil fur die Giirtel- 
paketfertigung 2 und einer Zusanunenfuhreiriricbtung 3. Die 
Karkasspaketfertigung weist in hekannter Weise eine Kem- 
aufbaustation 4, eine Karkasslagenaufbaustation 5, eine In- 60 
nenschichtaufbaustation 6 sowie eine Aufbaustation 7 zum 
Aufbau der beiden Reifenseitenwande und der beiden Kern- 
wiilsle auf. Der Abschnitl der Gurtelpakelfertigung weist in 
bekannter Weise eine Laufstreifenaufbaustation 8 sowie 
zwei Giirtellagen aufbaustationen 10 bzw. 11 auf. Endang 65 
eines strichpunktiert schematisch dargestellten schleifenfor- 
migen Weges 55 wird zur Karkasspaketfertigung in bekann- 
ter Weise eine Karkasstrommel 16 zunachst in eine Position 
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16' in der Aufbaustation 7 zum Auflegen der Seitenwande 
und der Kernwulste bewegt In dieser Aufbaustation 7 wer- 
den zwei vorgefertigte Seitenwandteile bekannter Bauart, 
entweder aus jeweils einem Vorratsspeicher 28a, von denen 
nur einer dargestellt ist, iiber Zufuhrein richtung 29a, yon 
denen nur eine schematisch dargestellt ist, und eine Bestilk- 
kungseinrichtung 20a, yon denen nur eine schematisch dar- 
gestellt ist, oder wahlweise aus zweiten Vorratsspeichern 
28b iiber die schematisch nur einfach dargestellten Zufiihr- 
einrichtungen 29b sowie iiber nur einfach dargestellte Be- 
smckungscinrichtungcn 21b in bekannter Weise bestiickt 
Ebenso wird in dieser 'Aufbaustation 7 wahlweise aus den' 
Vorrafsspeicher 28a iiber Zufuhreinrichtungen 30a und Be- 
stiickungseinrichtungen 21a oder aus den Vorratsspeichern 
28b iiber die Zufurireinrichrungen 30b und Bestiickungs ein- 
richtung 21b zwei Kernwulste in bekannter Weise auf die 
Trommel aufgesetzt Auch hier sind die Einrichtungen nur 
fur die Zufiihrung und Bestuckung mit einem Kemwulst je- 
weils nur einfach schematisch dargestellt. Nachdem Seiten- 
teile sowie Kernwulste auf der Karkasstrommel iiber den 
Umfang in bekannter Weise montiert sind, wird die Karkas- 
strommel 16 enUang ihres Weges 55 in eine Postion 16" in 
der Innenschichtaufbaustation 6 weiter bewegt. Dort wird 
die Innenschicht wahlweise aus einem Vorratsspeicher 31a, * 
iiber Zufuhreinrichtungen 32a und cine Bestuckungseinrich- 
tung 17a Oder aus einem zweiten Vorratsspeicher 31b iiber 
Zufuhrein richtungen 32b und eine Bestuckungseinrichtung 
17b in bekannter Weise iiber den Umfang der Karkasstrom- 
mel 16 aufgelegt. 

•Im AnschluB daran wird die Karkasstrommel 16 langs ih- 
res Weges 55 in eine Position 16™ in der Karkasslagenauf- 
baustation 5 bewegt. Hier wird eine Karkasslage aus Kau- 
tschuk mit Festigkeitstragem bekannter Bauart wahlweise 
aus einem Vorratsspeicher 33a iiber Zufuhreinrichtungen 
34a und eine Bestuckungseinrichung 18a oder aus einem 
zweiten Vorrats speicher 33b iiber eine zweite Zufvihrein- 
richtung 34b und eine zweite Bestuckungseinrichtung 18b 
in bekannter Weise auf die Karkasstrommel iiber deren Um- 
fang hinwcgrcichcnd aufgelegt Im AnschluB daran ist cs 
denkbar, daB die Karkasstrommel in eine weitere, nicht dar- 
gestellte, Karkasslagenaufbaustation bewegt wird, in der sie 
ebenfalls wahlweise aus einem ersten Vorratsspeicher iiber 
eine erste Zufuhreinrichtung und eine erste Bestuckungsein- 
richtung oder aber aus einem zweiten Vorratsspeicher und 
eine zweite Zufuhreinrichtung und eine zweite Bestiik- 
kungseinrichtung mit einer zweiten Karkassenlage mit Fe- 
stigkeitstragem bestiickt wird 

• Im AnschluB an die Karkasslagenbestiickung wird die 
Karkas s trommel 16 in eine Position 16TV in der Kemauf- 
baustation bewegt. Hier wird das Karkasspaket wahlweise 
aus je einem ersten Vorratsspeicher 35a iiber erste Forder- 
einrictitungen 36a und eine erste Bestuckungseinrichtung 
19a oder aus jc einem zweiten Vorratsspeicher iiber zweite 
Zufurireinrichtungen 36b und eine zweite Bestuckungsein- 
richtung 19b die Karkasse in bekannter Weise mit zwei Rei- 
fenkernen bestiickt. Die Einrichtungen fur Zufuhr und Be- 
stiickung sind nur fur einen Reifenkem schematisch darge- 
stellt 

Die Karkasstrommel 16 wird nach Fertigstellung des Kar- 
kasspakets in eine Position 16V in einer Zusarnmenfuhr ein- 
richtung 3 bekannter Bauart bewegt 

Die Vorratsspeicher 28a, 28b, 31a, 31b, 33a, 33b, 35a, 
35b sind Vorratsspeicher bekannter Bauart Ebenso sind die 
Zufuhreinrichtungen 29a, 29b, 30a, 30b, 32a, 32b, 34a, 34b, 
36a, 36b Zufuhreinrichtungen bekannter Bauart. Beispiels- 
weise ist es denkbar, je nach Anforderungen, die Zufuhrein- 
richtungen aus Zufurirtischen, Saugeinrichtungen wie zum" 
Beispiel bewegten Sauggreifern, Zufuhrbandern oder be- 
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wegte Greifern auszubilden. Ebenso sind die Bestuckungs- mig gewickelten Bandage lediglich uber einen Vofratsspei- 

einrichtungen 20a, 20b, 21a, 21b, 17a, 17b, 18a, 18b, 19a, cher 42, eine Zufuhreinrichtung 38 und eine Bestiickungs- 

19b BestucJhingseinrichtungen bekannter Bauart, beispiels- einrichtung 23 zugefuhrt werden. Die spiialige Wickiung er- 

weise ist es denkbar, je nach Anforderung Greifer, vSauggrei- moglicht einen relativ einfachen Dimensionswechsel durch 

fer, Andrilckrollen oder. andere geeignete Bestilckungsein- 5 leichte Veranderungen der sich Uberlappenden Windungsbe- 

richtungen zu verwenden. reiche. Ebenso ist es aber auch denkbar auch hier einen 

Zum GUrtelaufbau wird eine Gurteltrommel 13 entlang zweiten, nicht dargestellten Vorratsspeicher und eine zweite, 

eines Bewegungspfades 56 zunachst in eine Postion 13* in nicht dargestellte, Zuruhreinricbning und eine zweite, nicht 

einer Gurtellagenaufbaustation 11 bewegt In dieser Position dargestellte Bestuckungseiiirichtung, vorzusehen. Dies kann 

wird die Gurteltrommel wahlweise entweder aus einern er- 10 insbesondere beim Einsatz nicht spiralig gewickelter Banda- 

stcn Vorratsspeicher 44a uber cine crstc Zufuhreinrichtung gch zur Erhohung dcr Flexibility sinnvoll scin. 

40a und eine erste Bestuckungseinrichtung 25a oder aus ei- Die Vorratsspeicher 41a, 42a, 43a, 44a, 41b, 43b, 44b sind 

nem zweiten Vorratsspeicher 44b iiber eine zweite Zufuhr- Vorratsspeicher bekannter Bauart! Die Zufuhreinrichtungen 

einrichtung 40b und eine zweite Bestuckungseinrichtung 37a, 37b, 23, 39a, 39b, 40a, 40b sind Zufuhreinrichtungen 

25b mit einer ersten Gurteliage in bekannter Weise bestiickt. IS bekannter Bauart. Die Bestuckungseinrichtungen 22a, 22b, 

Irn AnschluB daran wird die Gurteltrommel 13 in eine 23, 24a, 24b, 25a,. 25b sind Bestuckungseinrichtungen be- 

zweite Position 13" in einer zweiten Giirtellagenaufbausta- kannter Bauart. 

tibn 10 bewegt. Beim Dimensionswechsel einzelner wesensgleicher Bau- 

Hier wird die Gurteltrommel wahlweise entweder aus ei- teile, beispielsweise der Reifenkerae, werden bei andauem- 

nem ersten Vorratsspeicher 43a liber eine erste ZufUhrein- 20 der Produktion zun&chst die Reifenkerne aus dem Vorrats : 

richtung 39a und eine Bestuckungseinrichtung 24a oder aus speicher 35a Uber die Zufuhreinrichtung 36a und die Be- 

einem zweiten Vorratsspeicher 43b uber eine zweite.Zufuhr- stuckungs einrichtung 19a zur Bestuckung geliefert 

. einrichtung 39b und eine zweite Bestuckungseinrichtung Fur einen gewiinschten Dimensionswechsel werden bei 

24b in bekannter Weise mit einer zweiten Gurteliage be- laufender Produktion Vorratsspeicher 35b, Zufuhreinrich- 

stuckt * 25 tung 36b und. Bestuckungseinrichtung 19b fur die ncu zu 

Im AnschluB daran wird die Gurteltrommel in eine Posi- verwendende D»imension umgerustet, Sobald der Dimensi- 

tion 13™ in einer Laufstreifenaufbaustation bewegt, Hier onswechsel erfolgen soli, werden die Reifenkerne nicht 

wird die Gurteltrommel wahlweise entweder aus einem er- mehr iiber Vorratsspeicher 35a, Zufuru^inrichtung 36a und 

sten Vorratsspeicher 41a uber eine erste Zufuhreinrichtung Bestuckungseinrichtung 19a, sondern aus dem Vorratsspei- 

37a und eine erste Bestuckungseinrichtung 22a oder aus ei- 30 cher 35b, die Zuiuhreirmchtung 36b und die BestUckungs- 

nem zweiten Vorratsspeicher 41b, iiber eine zweite Zufuhr- einrichtung 19b geliefert und me. Karkasstrommel bestiickt. 

einrichtung 37b und eine zweite Bestuckungseinrichtung Ebenso einfach ist auch ein Dimensionswechsel in den an- 

22b mit einem Laufstreifen in bekannter Weise bestiickt. deren Aufbaustationen 7, 6, 5, 8, 10, 11 und falls mit zwei 

Im AnschluB daran wird die Gurteltrommel 13 in eine Po- Vorratseinrichtungen, zwei Bestuckungseinrichtungen und 

sition 13 v bewegt, in der das Gilrtelpaket von einer Gilrtel- 35 zwei Zufiihreinrichtungen versehen, auch in der Station 9 

aufhahme einrichtung 12 bekannter Bauart, die das Giirtel- durch einf aches Umschalten des Bestuckungsweges Yon der 

paket radial auBeri umgreift, von der radial innerhalb des jeweils ersten Vorratseinrichtung, der ersten Zufuhreinrich- 

Giirtels befindlichen Gurteltrommel 13'in bekannter Weise .tung und der ersten Bestuckungseinrichtung. auf die jeweils 

abgenommcn. Die Gurtclaufnahmccinrichtung 12 wird in .zweiten bcrcits auf die ncuc Dimension umgcstclltcn Vor- 

bekannter Weise aus dieser Position 12' in eine Position 12" 40 ratseinrichtung, die zweite Zufuhreinrichtung und die zwei- 

in der Zusarnmenfuhreinrichtung bewegt, so daB sich die ten Bestuckungseinrichtung jederzeit inoglich. 

Karkasstrommel 16 in ibrer Position 16 V konzentrisch ra- • Je nach Anforderungsprorll fur die gewunschte Produk- 

dial innerhalb des Gurtelpaketaufnehmers jjefindet. In be- tion sind dabei alle denkbaren Kombinatiorien der verschie- 

kannter nichtdargestellter Weise wird die Karkasstrommel denen ersten und zweiten Bestiickungs wege der einzelnen 

zur Bombage expandiert, wobei die Karkasse radial nach 45 Aufbaueinrichtungen miteinander moglich. Beispielsweise 

auBen ausgeweitet wird und den umgebenen Giirtel haftend ist es denkbar, die Karkasstrommel aus den Vorratsbehaltern 

beruhrt. In bekannter Weise werden Gurtelpaket und Kar- 28a, 31a, 33a, 35a jeweils iiber die Zufuhreinrichtungen 

kassenpaket miteinander verbunden. Wahrenddessen ist die 29a, 30a, 32a, 34a, 36a und die Bestuckungseinrichtungen 

Gurteltrommel 13 bereits weiter langs ihres Weges aus ihrer 20a, 21a, 17a, 18a, 19a zu bestUcken und dabei die entspre- 

Position 13 v heraus bewegt worden und die nachfolgende, 50 chende Gurteltrommel aus den Vorratseinrichtungen 41a, 

bereits in den Gurtelaufbaustationen U, 10 uhd 2 bestuckte 42, 43a, 44a, die zugehorigen Zufuhreinrichtungen 37a, 38a, 

Gurteltrommel kann von der Gurtelpaketaufnahme einrich- 39a, 40a und iiber die Bestuckungseinrichtungen 22a, 23, 

tung 12 in dcrcn Position 12' ubemommen werden. 24a, 25a zu bestuckca Ebenso kann cin Gurtelpaket zu ci- 

Die Karkasstrommel 16 wird nach Entnahme des aus nem derartig bestiickten Karkasspaket aus den Vorratsspei- 

Karkasspaket und Gurtelpaket gebildeten Reifenrohlings 55 chem 44b, 43b, 41b und die Zufuhreinrichtungen 40b, 39b, 

aus ihrer Position 16V weiter langs ihres Weges gemaB der 37b und die zugehorigen Bestuckungseinrichtungen 25b, 

Pfeildarstellung aus der ZusarruTienfthreinrichtung 3 be- 24b, 22b, falls sinnvoll, bestiickt werdea Ebenso konnte 

wegt Nach Entfemen der Karkasstrommel aus der Zusam- auch der Giirtel aus den Speichern 41a, 42, 43b, 44a iiber die 

men fuhrein richtung 3 kann direkt die nachfolgende bereits Zufuhreinrichtungen 37a, 38, 39b, 40a sowie die Bestuk- 

in den Aufbaustationen 7, 6, 5, 4 mit einem Karkassenpaket 60 kungseinrichtung 22a, 23, 24b, 25a bestiickt werden. 

bestuckte Karkasstrommel 16 in die Zusammenfiihreinrich- Auch das Karkasspaket kann wahlweise entweder kom- 

tung 3 bewegt werden. plett Uber die ersten oder Uber die zweiten BestUckungswe- 

Es isl denkbar, zwischen die GiirtelaufbausLation 10 und gen besiehend aus ersten Vorralsspeichern, ersten Zufuhr- 

die Laufstreifenaufbaustation 8 eine Giirtelbandageaufbau- einricbtungen und ersten Bestuckungseinrichtungen bzw. 

station 9 anzuordnen, in der die Gurteltrommel nach ihrer 65 aus zweiter Vorratseinrichtung, zweiter Zufuhreinrichtung 

Bestuckung mit den Gurtellagen in einer Position 13'" in be- und zweiter Bestuckungseinrichtung aufgebaut werden. 

kannter Weise mit einer Bandage bestiickt wird. Das Banda- Ebenso ist es denkbar, ein Karkasspaket auch teilweise in 

gematerial kann beispielsweise zum Aufbau einer spiralfor- einzelnen Aufbaustationen uber den ersten Bestuckungsweg 
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bestehend aus ersten Vorr atse inri ch tungen und erster Zu- 
fuhreihrichtungen und ersten Bestiickungseinrichtungen 
und in anderen Aufbaustationen uber den zweiten Bestiik- 
kungsweg bestehend aus zweiter Vorratseinrichtung, zwei- 
ter ZufUhreinrichtung und zweiter Bestuclcungseinrichtung 5 
aufzubauen. Somit ist eine hohe Kombinationsvielfalt der 
verschiedenen Besruckungswege sowohl zum Aufbau des 
Karkasspakets als auch zum Aufbau des Gurtelpakets und 
fur das Gesamtpaket bestehend aus Gurtelpaket und Karkas- " 
spaket moglich, 10 

Falls crfordcrlich, sind aiich drci odcr mchr Bcstiickungs- 
wege, bestehend jeweils aus zumindest einer Vorratseinrich- 
tung, zumindest einer Zufuhreinrichtung und Bestiickungs- 
einrichtung in einer oder mehreren Aufbaustationen fur ein 
Bauteil moglich, beispielsweise ist es denkbar, drei Bestiik- 15 
kungswege fur eirie Karkas senlage in Aufbaustation 5 aus- 
zubilden. 

Es ist auch denkbar, parallel zum Karkassenweg 55 eine 
oder mehrere Vorratsschleifen 14 auszubilden, in denen 
Karkass trommeln 16 gelagert werden und, falls erf order- 20 
lich, in den Karkassenweg 55 eingefiihrt werden kflnnen. 
Durch mehrere parallele nicht dargestellte Vorratsschleifen 
konnen unterschiedlichste GroBen an Karkasstrommeln ge- . 
ordnet gelagert und jederzeit, entsprechend der gewiinsch- 
ten Dimension, schncll in den Karkassenweg 55 cingefiihrt 25 
werden. In analoger Weise ist es .denkbar, auch eine oder 
mehrere zum Giirteiwagenweg 56 parallele Vorratsschleifen 
15 vorzusehen. Die Gurteltrommelwagen warten hier in ei- 
ner Vorratsposition, urn, falls erforderHch, in den Gurtelwa- 
' genweg 56 in bekannter, nicht dargestellter Weise eingefiihrt 30 
zu werden. 

In Fig. 2 ist beispielhaft eine Aufbaustation undzwar am . 
.Beispiel der Aufbaustation 7 zur Bestuckung mit Seiten- 
wanden und Kemwiilsten schematisch in Querschnittsdar- 
stellung fur die Erlauterung der Zulieferung und Besttickung 35 
mit einer Seitenwand dargestellt, Auf jeweils einem Kasset- 
tenwagen 49a der Vorratsspeicher 28a, b, sind jeweils in be- 
kannter Weise Speicherkassetten 50a, b mit bandformig auf- - 
gcwickcltcm Scitcn strcifenmatcrial 59a, b aus Kautschuk 
gelagert Das Seiten. streifenmaterial 59a, b wird von den 40 
LagerroUen 50a, b in bekannter Weise- uber Zufuhreinrich- 
tungen 29 a, b auf die in der Pos. 16' befindliche Karkas- 
strornmel mit Hilfe der Bestuckungs einrichtungen 20a, b 
" aufgelegt Zur Vermeidung von unzulassigen Spannungen 
im Bereich des Zufiihrtischs 47a wird im Seitenstreifenband 45 
59a, b in bekannter Weise zwischen Speicherkassette 50a, b 
und Zufuhrtisch 47a eine Speicherschleife 48a ausgebildet. 
tJber urn den Zufuhrtisch 47a umlaufende Forderbander 46a 
wird das Seiten streifenband 59a, b aus der Speicherschleife 
48a herausgezogen und in den Einflufibereich von 52a, b der 50 
Bestuckungs einrichtung 20a, b gefordert. Hubschleppsau- 
ger 53a, b bekannter Bauart saugen den im Bereich des Zu- 
fiihrtischs 47a in bekannter Wcisc in seiner Langc entspre- 
chend .den Anforderungen geschnittenen Seitenstreifen an 
und bestiicken hiermit die Karkasstrommel 16. In bekannter 55 
Weise wird die Karkasstrommel 16, die zur Bestuckung von 
einem Schwenkhebel 54 aus dem Karkasswagen 45 in eine 
Position 16 1 angehoben wurde, wahrend der Bestuckung in 
ihrer T^agerung im Schwenkhebel urn ihre Umfangsrichtung 
gedreht, so daB der Seitenstreifen die Karkasstrommel 16 60 
tiber ihren Umfang umwickelt. Im AnschluB daran wird der 
Schwenkhebel 54 nach unten geschwenkt und setzt die Kar- 
kasslrommel in ihre Lagerung in den Karkass trommel wagen 
45 ein. Der Karkasstrornmelwagen 45 wird in Fuhrungs- 
schienen bekannter Bauart gefuhrt zur nachsten Aufbausta- 65 
tion bewegt. 

.Dabei ist es denkbar, daB der Karkasswagen 45 mit Hilfe 
eines eingebauten nicht dargestellten Elektromotors oder 
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mit bekanntem externen Kettenantrieb angetrieben wird. Es 
ist auch denkbar, an jeder Aufbaustation Impulsgeber vorzu- 
sehen, deren Impulse fur Start- bzw. Stop des Karkasswa- 
gens von Sensoren im Karkasswagen aufgenommen und in 
Antriebssteuersignale fur den Elektromotor umgesetzt wer- 
den. Derartige Signale kOnnen beispielsweise mit Hilfe von 
Induktionsgebern, Lichtschranken, Mikrowellensendern, 
Infrarotlichtquellen, aber auch mit Hilfe von mechanischen 
Schaltern bekannnter Bauaurt auf entsprechend ausgebilde- 
ten Empfangern bekannter Bauart in bekannter Weise iiber- 
tragen warden. 

Wie in Fig. 2 dargestellt ist, ist es auch denkbar, die Kar- 
kasswagen mit leerer Karkasstrommel auf ihrem Riickweg 
von der Zusammenfiihreinrichtung 3 unterhalb eines Zu- 
fiihrtischs gefuhrt "zuriickzubewegen. Eine derartige Riick- 
wegposition ist in Jblg. 2 mit dem Bezugszeichen 45" darge- 
stellt. ■' 

In gleicher Weise konnen auch die (lurteltrommelwagen 
ausgestattet und ziiriickbewegt werden. 

Es ist auch denkbar, am Beispiel von Fig. 2 das Seiten- 
streifenband 59a bzw. b in bekannter, ungeschnittener Weise 
auf einen Zufuhrtisch 47a bzw. 47 zu fbrdern und mit den 
Hub saugem 53a bzw. 53b das Seitenstreifenband 59a bzw. 
b unabgelangt aufzuriehmen und die Karkasstrommel zu be- 
stiicken. Durch Umdrchung der Karkasstrommel wird das 
Seitenstreifen band 59a bzw. b auf die Karkasstrommel ge- 
wickelt und entsprechend der gewiinschten Umfangslange 
abgelangt. 

Die Winkelposition der beiden Bestuckungseinrichtun- 
gen, beispielsweise der Hubsauger 53a bzw. 53b von Fig. 2, 
zueinander in Bezug auf die Aufbautrommel ist individuell 
den jeweiligen Erfordemissen entsprechend wahlbar. Bei- 
spielsweise ist es denkbar, die Hubsauger in Fig. 2, nicht, 
wie dargestellt unter einem Winkel von ca. 180°, sondern 
unter einem Winkel von beispielsweise 135°, von 90° oder 
von 77° zueinander auszubilden. In Fig. 2 kann dies zusatz- 
lich Raum einsparen. 

Bczugszcichcnlistc 

1 Karkassenfertigung 

2 Gurtelfertigung 

3 Zusammerifuhreinrichtung 

4 Kernaufbaustation 

5 Karkasslagenaufbaustation 

6 Innenschichtaufbaustation 

7 Aufbaustation fur Seitenwand und Kernwulst 

8 Laufstreifenaufbaustation 

9 Bandageaufbaustation 

10 Gurtellagenaufbaustation 

11 Gurtellagenaufbaustation 

12 Gurtelpaketaufhehmer 

13 Giirtcltrommcl 

14 Trommelspeicher 

15 Trommelspeicher 

16 Karkasstrommel v 

17 a, b J^enschicht-Bestuckungseinrichtung 

18 a, b Karkassenlagen-Bestiickungs einrichtung 

19 a, b Kem-Bestiickungseinrichning 

20 a, b Seiten wand-Bestuckungseinrichtung 

21 a, b Kemwuist-BestOclomgseinrichtung 

22 a, b Laufstreifen-BestUckungseinrichtung 

23 Giirtelb andagen-Bestuckungseinrich lung 

24 a,' b Gurtellagen-Bestiickungseinrichtung 

25 a, b GurteUagen-Bestuckungseinrichtung 

28 a, b Vorratsspeicher 

29 a, b Zufuhreinrichtung 

30 a, b Zufuhreinrichtung 
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31 a, b Vorratsspeicher 

32 a, b Zufuhreinrichtung 

33 a, b Vorratsspeicher 

34 a, b Zufuhreinrichtung 

35 a, b Vorratsspeicher 

36 a, b Zufuhreinrichtung 

37 a, b Zufuhreinrichtung 

38 Zufuhreinrichtung 

39 a, b Zufuhreinrichtung 

40 a, b Zufuhreinrichtung 

41 a, b Vorratsspeicher 

42 Vorratsspeicher 

43 a,, b Vorratsspeicher 

44 a, b Vorratsspeicher 

45 Karkasswagen 

46 Umlaufendes Forderband 

47 a Zuruhrtisch 

48 a Speicherschleife 

49 a Kassettenwagen 

50 a, b Speicherkassette 

51 FUhrungsschiene 

52 a, b Saugkopf 

53 a, b Hubschiepps auger 

54 Schwenkhebel 

55 Karkasswagcnschlcifc 

56 Gurtelwagenschleife 

57 Vorratsschleife 

59 Seitenstreifenband 
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1. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
mit einem Karkassenpaket mit Innenschicht, zumindest 
einer Karkassenlage, zwei Reifenseitenteilen und zwei 
Reifenkernwulsten und mit einem GUrtelpaket mit zu- 35 
mindest einer Gurtellage und einem Laufstreifen 

1.1 - mit zumindest vier.Karkassenaufbaustatio- 
nen(4,5,6,7) 

von denen cine (6) zum Aufbau dcr Innen- 
schicht auf einer Karkassentrommel, 40 

- von denen eine (7) zum Aufbau von Reifensei- 
tenwanden auf der Karkassentrommel, " 

- von denen eine (5) zum Aufbau zumindest einer 
Karkasslage auf der Karkassentrommel, 

- von denen eine (4) zum Aufbringen von Reifen- 45 
kemen bzw. Reifenwulsten auf die Karkassen- 
trommel ausgebiidet ist, 

1.1.1 - wobei die eiwzelneri Karkassenauf- 
baustationen 6"rtlich voneinander getrennt 
angeordnet sind, 50 

1.1.2 — mit zumindest einer zwischen diesen 
Karkassaufbaustationen gesteuert bewegba- 
rcr Karkassentrommel (16), 

1.1.3 wobei die einzelnen Karkassaufbau- 
stationen (4, 5, 6, 7) jeweils mit zumindest 55 
einer Bestuckungseinrichtung zur Bestuk- 
kung der Karkassentrommel mit wesensglei- 
chenBauteiien und mit zumindest jeweils ei- 
ner Fordereinrichtung zur Zulieferung der 
Bauteile zur Bestuckungseinrichtung ausge- 60 
bildet sind, 

1.2 - mit zumindest zwei Gurtelaufbaustationen 
(8, 10) 

- von denen eine zum Aufbau zumindest einer 
Gurtellage (10) auf eine Gurteltrommel, 65 

- und die andere zum Aufbau eines Laufstreifens 
(8) auf eine Gurteltrommel ausgebiidet ist, 

1.2.1- wobei die einzelnen Gurtelaufbausta- 



tionen ortlich voneinander getrennt angeord- 
net sind, 

1.2.2 - mit zumindest einer zwischen diesen 
Gurtelaufbaustauonen gesteuert bewegbaren 
Gurteltrommel (13), 

1 23 - wobei die einzelnen Gurtelaufbausta- 
tionen (8, 10) jeweils mit zumindest* einer 
Bestuckungseinrichtung zur Bestiickung der 
Gurteltrommel mit wesensgleichen Bautei- 
len und mit zumindest jeweils einer Forder- 
einrichtung zur Zulieferung dcr Bauteile zu 
dieser Bestuckungseinrichtung ausgebiidet 
sind, 

1.3 - mit einer Vorrichtung (3) zum Zusammen- 
fuhren der in den Karkassenaufbaustationen auf 
die Karkasstrommel aus den einzelnen Bauteilen 
aurgebauten Karkasse und dem in den Gurtelauf- 
baustationen aus den einzelnen Bauteilen auf die 
Gurteltrommel aufgebauten GUrtelpaket, 
. 1.4 - wobei zumindest eine Karkass- und/oder 
eine Gttrtelaufbaustation mit zumindest zwei von- 
einander unabhangig steuerbaren Bestiickungs- 
einrichtungen zur Bestuckung mit wesensgleichen 
Bauteilen ausgebiidet ist, denen jeweils zumindest 
cine Fordereinrichtung zur ZuMcfcrung der we- 
sensgleichen Bauteile zugeordnet ist. 

2. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von Anspruch 1, 

- wobei zumindest eine Karkassenaufbaustadon 
(7) zum Aufbau von Seitenwanden mit zumindest 
zwei * unabhangig voneinander steuerbaren Be- 
stuckungseinrichtungen (20a, 20b) pro Seiten- 
wand eines Reifens und mit jeweils einer zuzuord- 
nender Fordereinrichtung (29a, b) pro Bestiik- 
kuhgseinrichtung ausgebiidet ist, 

3. \bfricbtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von Anspruch 1 oder 2, 

- wobei alle Karkassaufbaustationen (4, 5, 6, 7) 
mit zumindest zwei unabhangig voneinander steu- 
erbaren Bestuckungeinrichtungen (20a, 20b, 17a, 
17b, 18a, 18b, 19a, 19b) mit jeweils einer Forder- 
einrichtung (29a, b, 32a, b, 34a, b, 36a, b) zur Zu- 
lieferung von wesensgleichen Bauteilen ausgebii- 
det sind. 

4. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3, bei der zumindest eine Gurtelauf- 
baustation (10) zum Aufbau von GUrtellagen auf einer 
Gurteltrommel mit zumindest zwei unabhangig von- 
einander steuerbaren Bestiickungseinrichtungen (24a, 
b) pro Gurtellage mif jeweils einer Fordereinrichtung 
(39a, b) ausgebiidet ist. 

5. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, wobei jede Gurtelaufbaustation (8, 
10, 11) zumindest zwei unabhangig voneinander steu- 
erbare Bestiickungseinrichtungen (22a, b, 24a, b, 25a, 
b) mit jeweils einer Fordereinrichtung (37a, b, 39a, b, 
40a, b) zur Zulieferung von wesensgleichen Bauteilen 
ausgebiidet ist 

6. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen 
gemaB den Merkmalen von einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, wobei die Karkasstrommel (16) als 
Bombierkopf ausgebiidet ist 

7. Verfahren zum Aufbau von Karkasspaketen, mit In- 
nenschicht, mit zumindest einer radial auBeren mit Fe- 
stigkeitstragern bestuckten Karkassenschicht und mit 
zwei Reifenseitenteilen auf einer Karkasstrommel in- 
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nerhalb einer Karkassenaufbaustation und/oder zum 
Aufbau eines GiirtElpakets mit, mit Festigkeitstragem 
bestuckter Gurtellage und einem Laufstreifen auf einer 
(jurteltrommel innerhaib einer Giirtelaufbaustation fiir 
die.Herstellung von Fanrzeugluftreifea, 5 
- bei der zumindest teilweise wesensgleiche Bau- 
teile wahlweise von einer von zumindest zwei 
Verschiedenen in ihrer Position uni die Position 
der Aufbautrommel in der Aufbaustation verteilt 
angeordneten Bestiickungseinrichtungen zur Be- 10 
stiickung der gleichen Aufbaustation zugcfuhrt 
werdeh. 
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